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The unit consists of a component preparation module (18) for components 
(70) and at least one operational module (20,42) for the manipulation of 
the components. The modules are supported on a pedestal (30). 

The pedestal is designed to form a stable and rigid support for the 
modules. The positions of the preparation module and the operational 
modules relative to one another can be accurately set without it being 
necessary to carry out elaborate final adjustments when the units have 
been assembled. 

USE - Feeding workpieces to machine tools. 

ADVANTAGE - Modules can be easily transported and only require simple 
assembly operations. 
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(54) Automationszelle zur Handhabung von Teilen 



(57) Es wird eine Automationszelle zur Handha- 
bung von Teilen angegeben, mit einem Bereitstellungs- 
modul (18) zur Bereitstellung und zur Aufnahme von 
Teilen (70) mit mindestens einem weiteren Funktions- 
modul (20, 42). Die Automationszelle (10) weist einen 
auf einem Fundament (80) in einer Einbaulage abstutz- 
baren Sockelmodul (30) auf, auf dem der Bereitstel- 
lungsmodul (18) und der zumindest eine weitere 
Funktionsmodul (20. 42) befestigt sind, wobei der Sok- 



kelmodul (30) als derart stabile und verwindungssteife 
Konstruktion ausgefuhrt ist, daB die Relativlage des 
Bereitstellungsmoduls (18) und des zumindest einen 
weiteren Funktionsmoduls (20, 42) bei einer Vormon- 
tage ausreichend genau zueinander bestimmbar ist, 
ohne daB in der Einbaulage eine aufwendige Endjustie- 
rung der einzelnen Module (18, 20, 42) zueinander 
erfolgen mu8. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Automationszelle zur 
Handhabung von Teilen, mit einem Bereitstellungsmo- 
dul zur Bereitstellung und zur Aufnahme von Teilen, und 5 
mit mindestens einem weiteren Funktionsmodul zur 
Handhabung von Teilen. 

Eine derartige Automationszelle ist aus der EP-A-0 
673 71 1 bekannt. 

Die bekanrrte Automationszelle dient zur Zufuhrung io 
von Werkstucken an eine nachgeordnete Bearbertungs- 
einrichtung und umfaBt einen Arbeitsraum, der durch 
eine Schutzwand nach auBen abgeschlossen ist und 
innerhalb dessen eine Stapelbereitstellungsvorrichtung 
zum Bereitstellen von Teilen sowie eine dieser zugeord- 15 
neten Ladevorrichtung zur Ubernahme von Teilen, 
sowie eine Stapelwechseleinheit zur Zufuhrung und 
Entnahme von WerkstucktrSgerstapeln in bzw. aus dem 
Arbeitsraum angeordnet ist 

Giber die Anordnung und Montage der einzelnen 20 
Funktionsmodule innerhalb des Arbeitsraumes der 
Automationszelle sind keine Angaben gemacht Grund- 
s&tzlich werden jedoch die einzelnen Funktionsmodule 
bei der Endmontage an ihrem vorgesehenen Platz auf- 
gestellt und dabei auf dem Fundament ausgerichtet und 25 
verankert Allenfalls ist es denkbar, daB bei einer Vor- 
montage und bei einem Testlauf beim Hersteller der 
Automationszelle zunachst die Einzelkomponenten auf 
einem aus Einzelstreben zusammengeschweiBten 
Gestell montiert und gepruft werden. Anschlie3end 30 
mussen die Einzelkomponenten wegen ihres zum Teil 
erheblichen Gewichtes und wegen ihrer Empfindlichkeit 
wieder demontiert werden und kdnnen erst bei der End- 
montage in einer Fertigungshalle, in der die Automati- 
onszelle endgOrtig aufgestellt wird, wieder an dem 35 
Gestell befestigt werden. Da das Gestell jedoch als ein- 
fache SchweiBkonstruktion ausgefuhrt ist, ist bei der 
Endmontage eine genaue Justierung und Ausrichtung 
der Einzelkomponenten in ihrer Absolutlage bzw. Rela- 
tivlage zueinander erforderiich, um ein reibungsloses 40 
Zusammenarbeiten der Einzelkomponenten miteinan- 
der und mit weiteren Automationszellen oder einer 
jeweiligen Bearbeitungseinrichtung zu gewahrleisten, 
die von der betreffenden Automationszelle versorgt wer- 
den soil. 45 

Es versteht sich, daB derartige Montage- und 
Justierarbeiten auBerordentlich zeitaufwendig und 
kostenintensiv sind. 

Daruber hinaus ist der Transport und die getrennte 
Verpackung von einzelnen Modulen und die nachfol- so 
gende Montage und Ausrichtung dieser Module auBer- 
ordentlich aufwendig und teuer. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde. 
eine verbesserte Automationszelle zur Handhabung 
von Teilen mit mindestens einem Bereitstellungsmodul 55 
zur Bereitstellung und Aufnahme von Teilen und minde- 
stens einem weiteren Funktionsmodul zur Handhabung 
von Teilen zu schaffen, die einen vereinfachten Trans- 
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port und eine vereinfachte Endmontage ermfiglicht und 
daruber hinaus eine moglichst hone Stabilrtat und Prd- 
zision wShrend des Transportes als auch im Betrieb der 
Automationszelle gewahrleistet. 

Diese Aufgabe wird bei einer Automationszelle 
gemaB der eingangs genannten Art erfindungsgemaB 
dadurch gelOst. daB ein auf einem ortsfest in einer Ein- 
baulage abstutzbarer Sockeimodul vorgesehen ist, auf 
dem der Bereitstellungsmodul und der zumindest eine 
weitere Funktionsmodul befestigt sind, wobei der Sok- 
kelmodul als derart stabile und verwindungssteife Kon- 
struktion ausgefuhrt ist. daB die Relativlage des 
Bereitstellungsmoduls und des zumindest einen weite- 
ren Funktionsmoduls bei einer Vormontage ausrei- 
chend genau zueinander bestimmbar ist, ohne daB in 
der Einbaulage eine aufwendige Endjustierung der ein- 
zelnen Module zueinander erfolgen muB. 

Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese Weise 
vollkommen gelOst. 

ErfindungsgemSB ist ndmlich ein Sockeimodul vor- 
gesehen, an dem die wesentlichen Komponenten der 
Automationszelle, zumindest ein Bereitstellungsmodul 
und ein werterer Funktionsmodul befestigt werden. Da 
der Sockeimodul derart stabil und verwindungssteif 
ausgefuhrt ist, wie es bei einem Bett fur eine Werkzeug- 
maschine grundsatzlich bekannt ist kfinnen die einzel- 
nen Module der Automationszelle beim Hersteller der 
Automationszelle montiert werden, wobei ihre Relativ- 
lage zueinander ausreichend genau justiert werden 
kann. Die Automationszelle kann somit im Gegensatz 
zu herkOmmlichen Automationszellen beim Hersteller 
praktisch als komplette Einheit montiert und auch in die- 
ser Form transportiert werden. Hierzu mussen lediglich 
gegebenenfalls noch einige empfindliche Komponenten 
getrennt verpackt, transportiert und anschlieBend an 
der Automationszelle montiert werden, wobei jedoch 
wiederum die Lage auch derartger Zusatzmodule 
durch den Sockeimodul vorzugsweise vorbestimmt ist. 

Grundsatzlich kOnnen die Einzelkomponenten oder 
Funktionsmodule naturtich nach der Vormontage beim 
Hersteller der Automationszelle auch wieder demontiert 
und erst in der Einbaulage beim Nutzer der Fertigungs- 
zelle wieder an dem Sockeimodul befestigt werden, 
sofern dies infolge besonderer UmstSnde wie etwa Ver- 
meidung der Uberschreitung eines zuiassigen H6chst- 
gewichtes fur den Lufttransport oder ahnliches bedingt 
ist. Obgleich hierbei der Montageaufwand etwas yergro- 
Bert wird, werden die Vorteile der Erfindung auch hier- 
bei genutzt, da die Endlage der einzelnen 
Funktionsmodule an dem stabilen und verwindungsstei- 
fen Sockeimodul ausreichend genau gegebenenfalls 
durch entsprechende PaBteile vorbestimmt werden 
kann. so daB allenfalls in der Einbaulage nach Befesti- 
gung der einzelnen Funktionsmodule am Sockeimodul 
noch gewisse minimale Endeinstellarbeiten erforderiich 
sind. 

Insgesamt wird durch die erfindungsgemaBe Auto- 
mationszelle der Montage-, Transport- und Justierauf- 
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wand fur eine einzelne Automationszelle deutlich 
vermindert. Dies 1st insbesondere bei der Ersteilung 
neuer Fertigungsstatten, bei denen zahlreiche Automa- 
tionszellen mit Bearbeitungseinrichtungen gekoppelt 
werden mussen, von eitieblicher Bedeutung, da die 
Gesamtzeil zur Fertigstellung einer derartigen automa- 
tisierten Oder teilautomatisierten Fertigungsanlage 
deutlich reduziert wird. 

Daruber hinaus ergibt sich durch die stabile und 
verwindungssteife Konstruktion des Sockelmoduls eine 
deutlich verbesserte Stabilttat der Automationszelle im 
Dauerbetrieb, wodurch die Robustheit und Zuveriassig- 
keit der Automationszelle verbessert wird und weniger 
Nachjustierarbeiten auch nach langen Betriebszeiten 
erforderlich sind. 

In bevorzugter Weiterbildung weist die Automati- 
onszelle standardisierte mechanische und/oder elektri- 
sche Schnittstellen auf, die vorzugsweise am 
Sockelmodul und an den Funktionsmodulen zur 
modulalen Verbindung vorgesehen sind. 

Dieses Merkmal ist auch selbstSndig schutzfShig, 
unabhangig davon, ob die Automationszelle einen ver- 
windungssteifen Sockelmodul zur Aufnahme der ubri- 
gen Komponenten aufweist Oder ob die einzelnen 
Funktionsmodule lediglich unmittelbar aneinander befe- 
stigt werden. 

Auf diese Weise ist ein Aufbau einer gewunschten 
Automationszelle aus einzelnen Funktionsmodulen in 
besonders einfacher Weise realisierbar, da einzelne 
Funktionsmodule ohne weiteres an den mechanischen 
Schnittstellen der an der Zelle bereits vorhandenen 
Funktionsmodule angekoppelt und ausgerichtet werden 
kfinnen. Ein zusatzlicher Vorteil ergibt sich dann, wenn 
die einzelnen Funktionsmodule mit standardisierten 
elektrischen (elektronischen) Schnittstellen versehen 
sind, durch die die einzelnen Funktionsmodule elek- 
trisch bzw. elektronisch miteinander gekoppelt werden 
kfinnen und von einer einheitlichen, vorzugsweise 
gleichfalls modular aufgebauten Steuerung gesteuert 
werden kOnnen. 

Unter dem Begriff elektrische Schnittstelle soli hier 
in diesem Zusammenhang ganz ailgemein sowohl eine 
einfache elektrische Steckverbindung, als auch eine 
hardwaremSRig genormte Schnittstelle, also z.B. eine 
RS232-Schnittstelle, als auch eine Software-Schnitt- 
stelle verstanden werden. 

In zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung weist 
der Sockelmodul eine als Olauffangwanne ausgebildete 
Oberflache auf. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daft der Sockel- 
modul auf diese Weise zweifach genutzt wifd. Da der 
Sockelmodul ohnehin die Bodenflache der Automati- 
onszelle bildet. bietet es sich an, den Sockelmodul 
gleichzeitig auch als Olauffangwanne auszubilden. urn 
so an den zu handhabenden Teilen anhaftendes 01 
bzw. Emulsionsmittel und Spane aufzufangen und in 
geeigneter Weise ruckfuhren zu konnen. Dies fuhrt zu 
einer Reduzierung der Umweltbelastung und zu erheb- 
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licher Kosteneinsparung durch Vermeidung von Ol- und 
Emulsionsvertusten. Bei herkCmmlichen Automalions- 
zellen wurden Tropfverluste von den Teilen bisher in 
Kauf genommen, was mit einer entsprechenden 

5 Umweltbelastung verbunden war bzw. SpanefGrderer, 
Werkstuckreinigungseinrichtungen und dergleichen 
erforderlich machte. 

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung weist 
der Sockelmodul Kabelfuhrungen zur Aufnahme von 

io Leitungen auf. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die zur Ver- 
sorgung der einzelnen Funktionsmodule der Automati- 
onszelle notwendigen Leitungen, wie etwa 
Drehstromleitungen, elektrische Steuer leitungen, 

is Pneumatik- oder HydrauliWeitungen im Sockelmodul 
gefuhrt werden kfinnen, wodurch der Installationsauf- 
wand bei der Endmontage deutlich reduziert wird und 
gleichzeitig eine besonders gegen Umwelteinwirkungen 
geschutzte Verlegung der entsprechenden Leitungen 

20 ermoglicht wird. 

In wetterer Ausgestaltung der Erfindung enthait die 
Automationszelle als weiteren Funktionsmodul zumin- 
dest ein Stapelaustauschmodul Oder ein Portal modul, 
die an dem Sockelmodul befestigt sind. 

25 Je nach dem Einsatzzweck der Automationszelle 
kfinnen in an sich bekannter Weise verschiedene 
Funktionsmodule in der Automationszelle entharten 
sein. Diese sind vorteilhafterweise jeweils auf dem Sok- 
kelmodul befestigt oder zumindest an diesem ausge- 

30 richtet. So ist es bei einem Portalmodul beispielsweise 
mSglich, diesen unmittelbar auf dem Sockelmodul zu 
befestigen oder mit entsprechenden Vertikalstreben 
neben dem Sockelmodul abzustutzen, wobei vorzugs- 
weise jedoch wiederum eine Verbindung mit dem Sok- 

35 kelmodul erfofgt, urn die Relativlage zu den ubrigen 
Modulen der Automationszelle auf diese Weise vorzu- 
geben. 

GemSB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung 
ist eine SchutzverWeidung vorgesehen, die an dem 
40 Sockelmodul befestigt ist. 

Da derartige Automationszellen in der Regel aus 
Grunden des Unfallschutzes mit einer vollstandigen 
SchutzverWeidung versehen werden mussen, ist es vor- 
teilhaft, diese unmittelbar am Sockelmodul zu befesti- 
45 gen oder den Sockelmodul selbst teilweise als 
SchutzverWeidung zu benutzen. 

GemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung 
ist ein Steuerungsmodul zur Steuerung der Automati- 
onszelle vorgesehen, der an dem Sockelmodul befestigt 
so ist. 

Diese MaBnahme ist insbesondere in Verbindung 
mit der Nutzung des Sockelmoduls zur Fuhrung von 
Leitungen von Vorteil, da auf diese Weise Lertungswege 
verkurzt werden und der Montageaufwand vermindert 
55 werden kann. 

GemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung 
weist der Sockelmodul Aufhangepunkte zur Befestigung 
an einem Hebezeug auf. 
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Auf diese Weise wind die Verladung und der Trans- 
port der Autornationszelle als kompakte, weitgehend 
komplett montierte Einhelt erleichtert. 

fn zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung weist 
der Sockelmodul an einer Mehrzahl von vorgegebenen 
Stellen AnschluBpunkte zur Aufnahme verschiedener 
Funktionsmodule auf. 

Der Sockelmodul ist somit an zahlreichen Stellen 
mit AnschluBpunkten oder Funktionsfiachen zur Auf- 
nahme verschiedener Funktionsmodule versehen. 
Somit wird eine standard! si erte Herstellung von Sockel- 
modul en ermOglicht, auf denen dann je nach der 
gewunschten Ausfuhrung der Autornationszelle die ver- 
schiedenen Funktionsmodule nach der Art eines Bau- 
kastens zusammengestellt werden kfinnen. Auf diese 
Weise ist auch die nachtragliche Umrustung oder 
Erweiterung einer Autornationszelle auf einfache Weise 
ermSglicht 

In zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung ist als 
Bereitstellungsmodul ein Stapelumsetz- und Berertstel- 
lungsmodul vorgesehen, der mindestens zwei mrteinan- 
der getrieblich zwangsgekoppelte Schwingen aufweist 

Durch Verwendung eines derartigen Stapelumsetz- 
und Bereitstellungsmoduls. der grundsatzlich aus der 
EP-A-0 635 339 bekannt ist, ergibt sich eine besonders 
einfache und platzsparende MOglichkeit zum Umsetzen 
von Werkstucktragerstapeln und zur Bereitstellung von 
derartigen Werkstucktragerstapeln zur Ubergabe an 
einen Greifer, der beispielsweise am Portalmodul befe- 
stigt sein kann. 

GemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung 
ist als Funktionsmodul ein Stapelaustauschmodul mit 
einer vertikalen Drehachse vorgesehen, mit der zwei 
urn 180 gegeneinander versetzte Stapelaufnahme- 
platze gekoppelt sind. die durch Verdrehen um die ver- 
tikale Drehachse miteinander vertauschbar sind. 

Es versteht sich, daB ein derartiger Modul auch mit 
zwei einander gegenuberliegenden Doppelschwingen 
ausgefuhrt sein kann, zwischen denen der Greifermo- 
dul befestigt ist, sofern eine hohere Tragfahigkeit not- 
wendig ist. 

Durch einen derartigen Stapelaustauschmodul, der 
grundsatzlich aus der EP-A-0 673 711 bekannt ist, 
ergibt sich eine vorteilhafte MCglichkeit zum Ein- und 
Ausschleusen von Werkstucken bzw. Werkstucktrager- 
stapeln in den von der Schutzverkleidung umschlosse- 
nen Arbeitsraum der Autornationszelle. 

Hierbei ist der Stapelaustauschmodul vorzugs- 
weise derart in die Schutzverkleidung integriert, daB 
sich einer der Stapelaufnahmepiatze innerhalb des von 
der Schutzverkleidung umschlossenen Arbeitsraumes 
und einer auBerhalb davon befindet. 

GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 
der Erfindung ist der Sockelmodul als GuB- Oder als 
SchweiBkonstruktion mit Versteifungsstreben ausge- 
fuhrt. 

Insbesondere bei einer Ausfuhrung als SchweiB- 
konstruktion mit Versteifungsstreben in der Art, wie sie 



bei der Konstruktion eines Bettes fur eine Werkzeugma- 
schine bekannt ist ergibt sich eine ausreichend sterfe 
und besonders gewichtssparende Konstruktion. 

GemaB einer weiteren Ausfuhrung der Erfindung, 
5 die auch unabhangig von der Ausfuhrung des Sockel- 
moduls selbstandig schutzfahig ist, ist der Sockelmodul 
mit einem vertikalen Stander kombiniert, an dem einer 
der Funktionsmodule aufgenommen ist. 

Durch diese MaBnahme laBt sich ein platzsparen- 
10 der Aufbau der Autornationszelle erreichen, wenn einer 
der Funktionsmodule nicht auf dem Boden des Sockel- 
moduls befestigt ist sondern statt dessen an dem verti- 
kalen Stander befestigt ist oder mit diesem integriert ist. 

Insbesondere wenn der Funktionsmodul mit einem 
75 Linearantrieb ausgestattet ist, laBt sich auf diese Weise 
sogar noch eine weitere Reduzierung der BaugrCBe der 
Autornationszelle erreichen. 

GemaB einer ersten Ausfuhrung kann hierbei der 
Sockelmodul mit dem Stander zu einer L-Form kombi- 
20 niert sein, wahrend gemaB einer weiteren Ausfuhrung 
der Sockelmodul mit einem ersten und einem zweiten 
gegenuberliegenden Stander zu einer U-Form kombi- 
niert ist. 

Bei der Ausfuhrung als L-Form ergibt sich ein 
25 besonders einfacher Aufbau, wahrend es bei der Aus- 
fuhrung als U-Form ermoglicht wird. den Funktionsmo- 
dul an beiden gegenuberliegenden Standern 
abzustutzen, was insbesondere bei hdherer Belastung 
von Vorteil ist. 

30 Grundsatzlich ist es bevorzugt. auch hierbei den 
Sockelmodul und den oder die Stander ausreichend 
stabil und verwindungssteif auszufuhren, so daB keine 
weitere Justierung der einzelnen Funktionsmodule in 
der Einbaustellung erforderlich ist. 

35 In zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung ist im 
Stander ein Schleppantrieb zum Antrieb des Bereitstel- 
lungsmoduls vorgesehen. 

Dieser Schleppantrieb kann mit einer Schleppkette, 
die in den Stander eingelassen ist, ausgefuhrt sein, wie 

40 dies vom Antrieb bei Paternosteraufzugen bekannt ist. 
Auf diese Weise lassen sich beliebige vorgegebene 
Ortskurven zur Bewegung des am Bereitstellungsmo- 
dul vorgesehenen Greifermoduls erreichen. AuBerdem 
laBt sich eine besonders platzsparende BaugrGBe ver- 

45 wirklichen. 

GemaB einer weiteren Ausfuhrung der Erfindung ist 
am Stander eine Horizontalachse und/oder eine Verti- 
kalachse zum Antrieb des Bereitstellungsmoduls vorge- 
sehen. 

so Auf diese Weise ISBt sich eine besonders kosten- 
gunstige Ausfuhrung des Bereitstellungsmoduls errei- 
chen, insbesondere wenn lediglich eine Achse, 
vorzugsweise eine Horizontalachse. zum Antrieb des 
Bereitstellungsmoduls ausreichend ist und diese Achse 

55 ggf. noch in den Stander integriert werden kann. 

GemaB einer weiteren Ausfuhrung der Erfindung ist 
der Bereitstellungsmodul zwischen dem ersten und 
dem zweiten Stander angeordnet und an beiden Stan- 
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dern abgestutzt und vorzugsweise auch von beiden 
Standern angetrieben. 

Auf diese Weise laBt sich eine hOhere Tragkraft bei 
trotzdem Weiner BaugrdBe verwirWichen. 

Es versteht sich, daB der oder die Stander mit dem 
Sockelmodul lOsbar verbunden sein kCnnen, z.B. damit 
verschraubt sein kOnnen, oder daB statt dessen Sockel- 
modul und Stander als einstukkige Konstruktion, z.B. 
als SchweiBkonstruktion, ausgefuhrt sein kfinnen. Auf 
jeden Fall sind Stander und Sockelmodul starr miteinan- 
der verbunden und weisen vorzugsweise eine entspre- 
chende Festigkeit und Verwindungssteifheit auf, urn 
eine zusatzliche Abstutzung und Justierung der einzel- 
nen Funktionsmodule Gberf lussig zu machen. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten 
und die nachstehend noch zu eriauternden Merkmale 
der Erfindung nicht nur in der jeweils angegebenen 
Kombination sondern auch in anderen Kombinationen 
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rah- 
men der Erfindung zu verlassen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines 
bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels unter Bezugnahme 
auf die Zeichnung. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Aufsicht einer ersten Ausfuhrung einer 
erfindungsgemaBen Automationszelle in 
stark vereinfachter Darstellung und 

Fig. 2 eine Ansicht der Automationszelle gemaB 
Fig. 1; 

Fig. 3 eine Ansicht einer weiteren Ausfuhrung einer 
erfindungsgemaBen Automationszelle; 

Fig. 4 eine stark vereinfachte schemalische Serten- 
ansicht einer weiteren Ausfuhrung einer 
erfindungsgemaBen Automationszelle. 
wobei lediglich der Sockelmodul mit Stander 
und Bereitstellungsmodul dargestellt wurde, 
jedoch auf die Darstellung von weiteren 
Funktionsmodulen, wie Stapelwechselmodul 
und Portaimodul verzichtet wurde; 

Fig. 5 eine Ansicht der Automationszelle gemaB 
Fig. 4 von der Seite und 

Fig. 6 eine schematische perspektivische Ansicht 
eines Sockelmoduls mit rasterartig angeord- 
neten Schnittstellen zur mechanischen und 
elektrischen Verbindung mit anderen Funkti- 
onsmodulen. 

In den Fig. 1 und 2 ist eine erfindungsgemaBe 
Automationszelle dargestellt und insgesamt mit der Zif- 
fer 10 bezeichnet. 

Die Automationszelle 1 0 ist als kompakte Zelle aus- 
gefuhrt, die auf einem gemeinsamen Sockelmodul 30 
gemaB Fig. 2 montiert ist. an dem alle Komponenten 
befestigt sind. An diesem Sockelmodul 30 ist eine 
Schutzverkleidung 16 befestigt, durch die ein Arbeits- 
raum 14 nach auBen abgegrenzt ist. Oberhalb des 
Arbeitsraumes 14 veriauft ein Portaimodul 42, das 



gleichfalls auf dem Sockelmodul mittels Vertikalstreben 
46 befestigt ist. Auf dem Portaimodul 42 ist ein Schiit- 
ten, der lediglich durch die Ziffer 48 angedeutet ist, 
gesteuert verfahrbar. An dem Schlitten 48 ist eine Z- 

5 Achse 50 vorgesehen, an der ein in Vertikalrichtung ver- 
fahrbarer Grerfermodul 52 befestigt ist, mittels dessen 
einzelne Teile 70 ubernommen werden kdnnen und 
durch Verfahren auf dem Portal 44 zu einer anderen 
Automationszelle Oder zu einer Bearbeitungseinrich- 

10 tung 12 gemaB Fig. 1 verfahren werden kOnnen, die 
uber die Automationszelle 10 mit Teilen 70 versorgt 
wird. Innerhalb des Arbeitsraumes 14 der Automations- 
zelle 10 ist ein Bereitstellungsmodul 18 der aus der EP- 
A-0 635 339 bekannten Art angeordnet, um Werkstuck- 

15 trager 68 zwischen einem Bereitstellungsplatz 24 an 
einem Ende der Automationszelle 10 und einem Warte- 
platz 27 am gegenuberliegenden Ende der Automati- 
onszelle 10 umsetzen zu kdnnen oder aber zu einem 
erhohten Zufuhrplatz 25 in der Mitte zwischen dem 

20 Bereitstellungsplatz 24 und dem Warteplatz 27 unter- 
halb des Portals 44 Oberfuhren zu kdnnen. so daB in 
dieser erhohten Position unterhalb des Portals 44 mit- 
tels des Greifermoduls 52 Teile 70 aus einem in dieser 
Position befindlichen Werkstucktrager 68 entnommen 

25 werden k6nnen oder aber in diesen eingelegt werden 
kSnnen. 

Der Bereitstellungsmodul 18 umfaBt zwei miteinan- 
der zwangsgekoppelte Schwingen 60, 62, die derart 
dimensioniert sind. daB sich beim Verdrehen der ersten 

30 Schwinge 60 eine etwa U-fGrmige Bewegungsbahn 
ergibt, so daB das Umstapeln von Werkstucktragern 68 
von einem Werkstucktragerstapel 66 etwa auf dem 
Bereitstellungsplatz 24 zum Warteplatz 47 und umge- 
kehrt mittels nur einer numerisch gesteuerten Achse - 

35 der Drehachse der ersten Schwinge 60 - mGglich ist. 

An der zweiten Schwinge 62 des Bereitstellungs- 
moduls 18, die von der ersten Schwinge 60 angetrieben 
ist, ist gemaB Fig. 2 ein Greifermodul 64 mit einem Aus- 
leger vorgesehen, der zur Auf nahme von Werkstucktra- 

40 gem 68 geeignet ist. 

Zum Ein- und Ausschleusen von Werkstucktrager- 
stapeln 96 in bzw. aus dem Arbeitsraum 14 ist ein ins- 
gesamt mit der Ziffer 20 bezeichneter 
Stapelaustauschmodul vorgesehen, der eine um eine 

45 vertikale Drehachse 36 verdrehbare Dreheinheit 22 auf- 
weist, so daB Werkstucktragerstapel 66 durch Verdre- 
hen der Dreheinheit 22 zwischen einem Ladeplatz 26 
auBerhalb des Arbeitsraumes 14 und dem gegenuber- 
liegenden Bereitstellungsplatz 24 innerhalb des Arbeits- 

so raumes 14 austauschbar sind. 

Zwischen dem Bereitstellungsplatz 24 und dem 
diesen gegenuberliegenden Ladeplatz 26 auBerhalb 
des Arbeitsraumes 14 befindet sich eine mit der Ziffer 
29 angedeutete Schottwand. durch die der Arbeitsraum 

55 14 nach auBen abgeschlossen ist. Durch Verdrehen der 
Dreheinheit 22 um 180 lassen sich so Werkstucktrager- 
stapel 66 von dem Ladeplatz 26 zu dem Bereitstel- 
lungsplatz 24 innerhalb des Arbeitsraumes 14 
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uberfuhren oder von dem Berertstellungsplatz 24 aus 
dem Arbeitsraum zu dem Ladeplatz 26 uberfuhren. 
Dabei ist der Bereich der Dreheinheit 22 auBerhalb des 
Arbeitsraumes 14 durcfi VerWeidungselemente 38, 39, 
40 vollstandig nach auBen abgegrenzt. In der Mitte ist 5 
ein urn die vertikale Drehachse 36 verschwenkbares 
VerWeidungselement 39 vorgesehen, das sich uber 
einen Winkel von etwa 60 bis 70 erstreckt und das an 
beiden Seiten durch je ein um die vertikale Drehachse 
36 verschwenkbar angeordnetes VerWeidungselement w 
38, 40 zu einer vollstandig nach auBen abgeschlosse- 
nen VerWeidung ergSnzt ist. Das linke VerWeidungsele- 
ment 38 und das rechte VerWeidungselement 40 lassen 
sich jeweils in Richtung vor das mittlere VerWeidungs- 
element 39 um die vertikale Drehachse 36 verschwen- 15 
ken, wdhrend das mittlere VerWeidungselement 39 
wahlweise im Uhrzeigersinn oder im Gegenuhrzeiger- 
sinn vor das VerWeidungselement 38 oder vor das Ver- 
Weidungselement 40 verschwenkbar ist. um in der 
gefiffneten Position einen Zugang zum Ladeplatz 26 20 
von vorn zu ermOglichen, um WerkstucktrSgerstapel 66 
auf den Ladeplatz 26 uberfuhren oder von diesem ent- 
nehmen zu k6nnen. 

Dabei ist der Stapelaustauschmodul 20 derart aus- 
gefuhrt, daB die Dreheinheit 22 als etwa H-f6rmiges 25 
Drehgestell ausgebildet ist. das zur Aufnahme von 
Werkstucktragerstapeln 66 ausgebildet ist. cfie auf 
Bodenroilen in den Ladeplatz 26 eingefahren werden 
und dort verriegelt werden (vergleiche Fig. 2). Der 
Transport des Werkstucktragerstapels 66 geschieht 30 
hierbei auf den Bodenroilen bei Vertaktung der Drehein- 
hert in eine um 180 verdrehte Position, um so einen 
Werkstucktrdgerstapel 66 vom Ladeplatz 26 auf den 
Bereitstellungsplatz 24 zu uberfuhren oder umgekehrt. 
Hierzu ist also keine zus&tzliche Transportvorrichtung 35 
erforderlich. Auch wahrend des Wechsels zwischen den 
beiden Positionen bleibt der Werkstucktragerstapel 66 
auf den Bodenroilen stehen, so daB die Dreheinheit 22. 
lediglich zur Aufnahme der seitlichen Stutzkrafte und 
des Drehantriebes ausgelegt sein muB. nicht jedoch zur 40 
Aufnahme des Gewichtes des Werkstucktragerstapels 
66 und der Werkstucke. 

In alternativer Weise kann die Dreheinheit 22 derart 
ausgefuhrt sein. daB die Werkstucktragerstapel unmit- 
telbar auf der Dreheinheit 22 aufgesetzt werden und 45 
nicht auf Bodenroilen laufen. 

Durch Kombination des Bereitstellungsmoduls 1 8, 
des Stapelaustauschmoduls 20, des Portalmoduls 42 
mi t dem daran verfahrbaren Schlitten 48 mit Z-Achse 50 
und daran befestigtem Greifermodul 52 lassen sich so 
somit Teile 70 von dem Ladeplatz 26 auBerhalb des 
Arbeitsraumes 14zunachst in den Arbeitsraum 14 uber- 
fuhren und sodann in geeigneter Weise gegebenenfalls 
auf dem Warteplatz 27 umstapeln. von dem Zufuhrplatz 
25 aus mittels des Grerfermoduls 52 ubernehmen und 55 
sodann zur Bearbeitungseinrichtung 12 uberfuhren. 

Es versteht sich, daB der Stapelaustauschmodul 20 
lediglich wahlweise vorgesehen ist, und daB statt des- 



sen auch ein manuelles Ein- bzw. Ausschleusen von 
Werkstucktr&gern bzw. Werkstucktragerstapeln in den 
Arbeitsraum 14 mfiglich ist 

GemaB Fig. 2 dient der Sockelmodul 30 als Basis 
fur den Aufbau samtiicher FunktionsmoduJe der Auto- 
mationszelle 10. Der Sockelmodul 30 ist hierbei als ver- 
windungssteife SchweiBkonstruktion nach der Art eines 
Maschinenbettes fur eine Werkzeugmaschine ausge- 
fuhrt und durch geeignete Versteifungsstreben 34 aus- 
gesteift. Dabei ist der Sockelmodul 30 derart stabil und 
verwindungssteif ausgefuhrt. daB sdmtliche Funktions- 
module einschlieBlich der Vertikalstreben 46 des Portal- 
moduls 42 und des Stapelaustauschmoduls 20 bereits 
beim Hersteller der Automationszelle 10 auf dem Sok- 
kelmodul 30 an geeigneten AnschluBpunWen 74, 76. 78 
montiert und relativ zueinander justiert werden kSnnen. 
Lediglich das Drehgestell 22 des Stapelaustauschmo- 
duls 20 wird in besonderen Fallen zusatzlich bei der 
Endmontage auf dem Fundament 80 abgestutzt 

Bei der Ausfuhrung des Stapelaustauschmoduls 
20, bei der das Drehgestell 22 auch zur Unterstutzung 
bzw. Aufnahme von Werkstucktragerstapeln vorgese- 
hen ist (Weinere BaugrOBe), wird der Stapelaustausch- 
modul 20 direkt am Sockelmodul befestigt 

Werden dagegen Bodenroilen gemSB Fig. 2 ver- 
wendet. so befindet sich eine entsprechend geformte 
Ausnehmung am Sockelmodul 30, die in Fig. 1 schema- 
tisch durch die gestrichelte Linie 82 angedeutet ist. 

Um einen Transport der vormorrtierten Automati- 
onszelle 10 zu erleichtern, sind an den vier Ecken des 
Sockeimoduls 30 jeweils Laschen 55 mit Aufhange- 
punWen 56 angef lanscht wobei auch Osen vorgesehen 
sein kOnnen, um ein Einhangen von Hebezeugen zu 
ermOglichen. 

GemaB Fig. 2 weist der Sockelmodul 30 einen 
grundsStzlich rechteckfflrmigen Querschnitt auf, ist an 
seiner Oberseite jedoch mit zwei zur Mitte hin leicht 
geneigt verlaufenden Fiachen versehen. so daB sich 
insgesamt eine V-fOrmige Oberfiache 32 ergibt. die als 
Olauffangwanne ausgebildet ist. Vorzugsweise randsei- 
tig ist der Sockelmodul 30 mit Kabelfuhrungen 33 oder 
Kabelkanaien versehen, in denen wie in Rg. 2 schema- 
tisch angedeutet, elektrische Leitungen und/oder Pneu- 
matik-/Hydraulikleitungen gefuhrt sein konnen. 

Wie aus Fig. 1 zu ersehen ist, ist eine zentrale 
Steuereinheit 58 vorgesehen, die vorzugsweise gleich- 
falls direkt am Sockelmodul 30 befestigt ist. Durch die 
Kabelfuhrung innerhalb des Sockelmoduis 30 und die 
unmittelbare Montage der Steuereinheit 58 am Sockel- 
modul 30 wird insgesamt der Verdrahtungsaufwand 
beim AnschluB der Kraftstrom und Steuerleitungen und 
sonstigen Leitungen zu den einzelnen Funktionsmodu- 
len deutlich reduziert. 

An der Oberfiache des Sockelmoduis 30 ist. wie 
zuvor bereits erwahnt. eine Mehrzahl von AnschluB- 
punWen 74, 76, 78 vorgesehen, wobei nur einige dieser 
AnschluBpunWe schematisch in Fig. 2 dargestellt sind. 
Daruber hinaus sind vorzugsweise auf dem Socketmo- 
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dul 30 wertere AnschluBpunkte bzw. FunktionsflSchen 
an vorbestimmten Stellen vorgesehen, um so einen 
modularen baukastenartigen Aufbau der Automations- 
zelle 10 zu erleichtern und um ein Nachrusten mit ein- 
zelnen Funktionsmodulen vorzubereiten. Daruber 
hinaus konnen in entsprechender Weise an den vier 
umlaufenden Randern des Sockelmoduls 30 AnschluB- 
punkte oder Funktionsfiachen vorgesehen sein, um 
eine modulare Verbindung mit weiteren Automations - 
zellen Oder anderen Funktionsmodulen vorzubereiten. 
Wahrend in Rg. 2 eine Befestigung der Vertikalstreben 
46 des Portalmoduls 42 unmittelbar auf den AnschluB- 
punkten 74 des Sockelmoduls 30 dargestellt ist, ver- 
steht es sich, daB der Portalmodul 42 naturlich auch auf 
dem Fundament 80 abgestOtzt sein kann. Vorzugs- 
weise ist hierbei jedoch die Relativlage zum Sockelmo- 
dul 30 durch entsprechende AnschluBpunkte 30 am 
Sockelmodul fixiert. 

Es versteht sich. daB das an den Vertikalstreben 46 
befestigte Portal gegebenenfalls erst bei der Endrnon- 
tage an Ort und Stelle montiert wird, um keine unndtige 
VergrdBerung des Transportvolumens zu verursachen. 
Das gleiche gilt fur diesen Fall naturlich auch fur den 
Schlitten 48 mit Z-Achse und Greifermodul 52. 

In Fig. 3 ist eine Abwandlung der zuvor beschriebe- 
nen Ausfuhrung dargestellt und insgesamt mit der Ziffer 
1 0a bezeichnet. 

Fur entsprechende Teile werden hierbei gleiche 
Bezugsziffern verwendet. 

Im Unterschied zu der zuvor beschriebenen Aus- 
fuhrung ist hierbei der Bereitstellungsmodul, der insge- 
samt mit der Ziffer 18a bezeichnet ist, nicht als 
Einrichtung mit getrieblich miteinander zwangsgekop- 
pelten Schwingen ausgefuhrt, sonderh statt dessen ist 
ein Kreuzschlitten vorgesehen. 

Des weiteren ist an beiden einander gegenuberlie- 
genden Randern des Sockelmoduls 30 jeweils ein verti- 
kaler Sender 90. 92 test mit dem Sockelmodul 30 
verbunden, der jeweils ausreichend verwindungssteif 
ausgefuhrt ist. um eine Aufnahme des Bereitstellungs- 
moduls 18a zu ermoglichen. 

Zusatzlich ist hierbei noch das Portal 42 am oberen 
Ende in Fig. 3 dargestellt, das mit den Standern 90, 92 
verbunden ist und somit zusatzliche Stability verleiht. 
Die beiden Stander 90, 92 dienen hierbei gleichzeitig 
als Stutzen fur das Portal 42. 

In beiden Standern 90, 92 ist jeweils eine vertikale, 
numerisch gesteuerte Achse 94, 96 integriert. An jeder 
der Vertikalachsen ist eine Horizontalachse 98, 100 
befestigt, die gleichtalls numerisch gesteuert ist. Zwi- 
schen den beiden so einander gegenuberliegenden 
horizontalen Achsen 98. 100 ist ein Greifermodul 102 
zur Aufnahme von Werkstucktragern 68 befestigt. 

Es versteht sich. daB in einer einfacheren Ausfuh- 
rung anstelle von jeweils zwei einander gegenuberlie- 
genden Kreuzschlitten auch nur ein einziger 
Kreuzschlitten bei einer L-f6rmigen Konfiguration mit 
einem Stander und Sockelmodul vorgesehen sein 



kfinnte Oder in einer noch weiter vereinfachten Ausfuh- 
rung lediglich ein Horizontalschlitten, der an einem 
Stander vorgesehen ist Bei dieser letzten Ausfuhrung 
wurde der Horizontalschlitten lediglich zur Verschie- 

5 bung von Werkstucktragern dienen, wahrend die wei- 
tere Aufnahme und Clbergabe dann mtttets eines 
Greifers vom Portalmodul aus erfolgen konnte. 

Insgesamt laBt sich bei der Ausfuhrung gemaB Fig. 
3 eine verringerte Baubre'rte der Automationszelle errei- 

w chen, da sich jeweils eine Linearachse in einen Stander 
integrieren iaBt. 

In den Rg. 4 und 5 ist eine wertere Abwandlung der 
Ausfuhrung gemaB Fig. 3 schematise*! dargestellt und 
insgesamt mit der Ziffer 10b bezeichnet. 

15 Hierbei wurde auf die Darstellung von Stapeh/vech- 
selmodul und ggf. Portalmodul verzichtet. 

Im Unterschied zu der Ausfuhrung gemaB Fig. 3 ist 
hierbei nur ein Stander 104 vorgesehen, der zusammen 
mit dem Sockelmodul 30 eine L-f6rmige Konfiguration 

20 bildet. In den Stander 104 ist ein Schleppantrieb 106 mit 
einer Schleppkette integriert, die um eine annahernd 
quadratische Bahn gefuhrt ist und von der ein Greifer- 
modul 108 angetrieben ist, das uber einen Schlitz 107 
gemaB Rg. 5 in der Oberfiache des Standers 104 mit 

25 der Schleppkette verbunden ist. Insgesamt iaBt sich auf 
diese Weise ein besonders einfacher und kostengunsti- 
ger Antrieb des Greifermoduls 18b erreichen, um das 
Aufnehmen, Anheben und Umstapeln von Werkstuck- 
tragern zu ermdglichen. Der Antrieb ist hierbei in an 

30 sich bekannter Weise wie bei Paternosteraufzugen 
gebrauchlich ausgelegt. 

Die einzelnen Funktionsmoduie und sonstigen 
Komponenten wie Stander und dgl. sind vorzugsweise 
mit standardisierten mechanischen und/oder elektri- 

35 schen Schnittstellen versehen, um eine modulare Bau- 
weise der Automationszelle zu ermOglichen. 

Dies ist schematisch anhand von Fig. 6 dargestellt. 
Rg. 6 zeigt einen Sockelmodul 30 schematisch in 
perspektivischer Darstellung. 

40 Der Sockelmodul 30 ist mit einer Mehrzahl von 
Schnittstellen 31 versehen, die schachbrettmusterartig 
auf seiner Oberfiache und an den Seitenf lachen ange- 
ordnet sind. Diese Schnittstellen 31 konnen sowohl als 
mechanische Schnittstellen. d.h. als paBgenau bearbei- 

45 tete Funktionsf lachen ausgebildet sein, um an verschie- 
denen Stellen des Sockelmoduls 30 einen Aufbau Oder 
Anbau von anderen Funktionsmodulen zu ermdglichen, 
ohne daB hierzu weitere Befestigungskomponenten, 
Streben, Stutzen oder dgl. erforderlich sind. Diese 

so mechanischen Schnittstellen konnen auch als mit 
einem entsprechenden Gegenelement selbstzentrie- 
rende Funktionsfiachen ausgebildet sein. Ferner kon- 
nen diese Schnittstellen 31 alternativ oder auch 
zusatzlich als elektrische bzw. elektronische Schnittstel- 

55 len ausgebildet sein, die eine einheitliche Steuerung 
der einzelnen Funktionsmoduie uber das zentrale Steu- 
ermodul 58 ermdglichen. 

Auf diese Weise iaBt sich eine Automationszelle 
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den gewunschten Bedurfnissen in optimal er Weise 
anpassen, wobei auch eine nachtragliche Umru stung 
Oder Erwerterung in einfacher Weise ermOglicht wird. 

Patentanspruche 

1 . Automationszelle zur Handhabung von Teilen, mit 
einem Bereitstellungsmodui (18, 18a. 18b) zur 
Bereitsteilung und zur Aufnahme von Teilen (70). 
und mit mindestens einem weiteren Funktionsmo- 
dul (20, 42) zur Handhabung von Teilen (70). 
dadurch gekennzeichnet daB ein ortsfest in einer 
Einbaulage abstutzbarer Sockelmodul (30) vorge- 
sehen ist, an dem der Bereitstellungsmodui (18, 
18a, 18b) und der zumindest eine weitere Funkti- 
onsmodul (20, 42) befestigt sind, wobei der Sockel- 
modul (30) als derart stabile und verwindungssterfe 
Konstruktion ausgefuhrt ist. daB die Relativlage 
des Bereitstellungsmoduls (18, 18a, 18b) und des 
zumindest einen weiteren Funktionsmoduls (20. 
42) bei einer Vormorrtage ausreichend genau 
zueinander bestimmbar ist, ohne daB in der Ein- 
baulage eine aufwendige Endjustierung der einzel- 
nen Module (18, 18a, 18b, 20, 42) zueinander 
erfolgen muB. 

2. Automationszelle nach Anspruch 1, gekenn- 
zeichnet durch eine standardisierte mechanische 
und/oder elektrische Schnittstelle (31), die vorzugs- 
weise am Sockelmodul (30) und an den Funktions- 
modulen (20, 42) zur modularen Verbindung 
vorgesehen ist. 

3. Automationszelle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet da3 der Sockelmodul (30) eine als 
Olauffangwanne ausgebildete Oberf lache (32) auf- 
weist. 

4. Automationszelle nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch 
gekennzeichnet. daB der Sockelmodul (30) Kabel- 
fuhrungen (33) zur Aufnahme von Leitungen (54) 
aufweist. 

5. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet. daB als wei- 
terer Funktionsmodul zumindest ein Stapelaus- 
tauschmodul (20) oder ein Portalmodul (42) an dem 
Sockelmodul (30) befestigt ist. 

6. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Schutzverkleidung (16) vorgesehen ist, die an dem 
Sockelmodul (30) befestigt ist. 

7. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Steuerungsmodul (58) zur Steuerung der Automati- 
onszelle (10) vorgesehen ist der an dem Sockel- 



modul (30) befestigt ist. 

8. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB der Sok- 

5 kelmodul (30) Aufhangepunkte (56) zur Befesti- 

gung an einem Hebezeug aufweist. 

9. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB der Sok- 

10 kelmodul (30) eine Mehrzahl von AnschluBpunkten 
(74. 76, 78) an vorgegebenen Stellen zur Auf- 
nahme verschiedener Funktionsmodule (18, 20, 
42) aufweist 

15 10. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB der 
Bereitstellungsmodui (18) als Stapelumsetz- und 
Bereitstellungsmodui ausgebildet ist, der minde- 
stens zwei miteinander getrieblich zwangsgekop- 

20 pelte Schwingen (60, 62) aufweist. 

11. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB als 
Funktionsmodul ein Stapelaustauschmodul (20) mit 

25 einer vertikalen Drehachse (36) vorgesehen ist. mit 
der zwei um 180 gegeneinander versetzte Stapel- 
aufnahmepl&tze (24, 26) gekoppelt sind, die durch 
Verdrehen um die vertikale Drehachse miteinander 
vertauschbar sind. 

30 

12. Automationszelle nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet. daB eine Schutzverkleidung (16) 
zur Abgrenzung der Automationszelle (10) nach 
auBen vorgesehen ist und daB der Stapelaus- 

35 tauschmodul (20) derart in die Schutzverkleidung 
(16) integriert ist, daB sich einer (24) der Stapelauf- 
nahmepiatze innerhalb des von der Schutzverklei- 
dung (16) umschlossenen Arbeitsraumes (14) und 
einer (26) auBerhalb davon befindet. 

40 

13. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB der Sok- 
kelmodul (30) als GuB- oder SchweiBkonstruktion 
mit Versteifungsstreben (34) ausgefuhrt ist. 

45 

14. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Sok- 
kelmodul (30) mit einem vertikalen Stander (90, 92, 
104) kombiniert ist. an dem einer der Funktions- 

50 module (18a, 18b) aufgenommen ist. 

15. Automationszelle nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Sockelmodul (30) mit dem 
Stander (104) zu einer L-Form kombiniert ist. 

55 

16. Automationszelle nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Sockelmodul (30) mit 
einem ersten (90) und einem zweiten (92) gegen- 
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uberliegenden Stander zu einer U-Form kombiniert 
ist. 

1 7. Automationszelle nach einem der Anspruche 1 4 bis 

16, dadurch gekennzeichnet, daB im Stander (104) 5 
ein Schleppantrieb (106) zum Antrieb des Bereit- 
stellungsmoduls (186) vorgesehen ist. 

18. Automationszelle nach einem der Anspruche 14 bis 

17, dadurch gekennzeichnet daB am Stander (90, 10 
92) eine Horizontalachse (98,100) und/oder eine 
Vertikalachse (94, 96) zum Antrieb des Bereitstel- 
lungsmoduls (18a) vorgesehen ist. 

1 9. Automationszelle nach einem der Anspruche 1 6 bis is 

18, dadurch gekennzeichnet, daB der Bereitstel- 
lungsmodul (18a) zwischen dem ersten (90) und 
dem zweiten (92) Stander angeordnet und an bei- 
den Standern (90, 92) abgestutzt ist. 

20 

20. Automationszelle nach Anspruch 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Bereitstellungsmodul 
(18a) von beiden Standern (90, 92) angetrieben ist. 
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